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Bend wird der Karton (Kl, Kl*; K2, K2*, K3) auf ein 
PlattenmaB zugeschnitten, lagenweise unter EinschluB 
des Leimes aufeinandergelegt und dann einer HeiBpres- 
sung so lange unterzogen, bis der Schmelzleim vollstan- 
dig aufgeschmolzen ist. AnschlieBend erfolgt dann eine 5 
Stapelung und Abkiihlung zur Verfestigung. 

Alternativ kann der Schmelzleim selbstverstandlich 
auch nach dem Zuschnitt auf die einzelnen Kartonab- 
schnitte aufgetragen werden oder in Form von 
Schmelzleimfolie beim Aufeinanderlegen der Karton- 10 
abschnitte eingeschossen werden. 

Bei der Herstellung des dickeren Plattenmateriais (P, 
P*) mit Wabenkern (W) wird zunachst das Wabenmate- 
rial (W) auf das gewiinschte MaB expandiert und durch 
Behandlung mit einem Naturtrankstoff, vorzugsweise 15 
wasserbasiertem Kaltleim, sowie anschlieBende Trock- 
nung, verfestigt Der Wabenkern (W), die Kartonlagen 
(Kl, Kl*, K2, K2*) und ggf. die Sperrholzschicht (SF) 
bzw. das Furnier (F) werden dann mit Kaltleim beleimt 
und lageweise aufeinandergelegt Diese Schichtung 20 
wird dann gemeinsam in eine Presse eingebracht und fur 
2 bis 3 Minuten einer Kaltpressung unterzogen. An- 
schlieBend folgt wieder die beabstandete Stapelung und 
Trocknung. 

Vorzugsweise werden hierbei bei der Kaltpressung 25 
die PreBbacken auf ein vorgegebenes Plattendicken- 
maB zusammengefahren, das etwas kleiner ist als die 
Gesamtdicke des Wabenkerns (W) mit den Kartonlagen 
(Kl*, K2*) und ggf. den Sperrholzschichten (SF) bzw. 
den Furnierlagen (F) vor der Verpressung. Selbstver- 30 
standlich ist es auch bei der Herstellung dieses dicken 
Plattenmateriais (P, P*) mdglich, mehrere Platten (P) 
gleichzeitig in einer Presse unter Verwendung von 
Trennmaterial zu fertigen. In diesem Fall muB dann ent- 
sprechend das PlattendickemaB der PreBbacken einge- 35 
stellt werden. 

Um eine mdglichst hohe Stabilitat des Wabenkerns 
(W) zu erhalten, ist es vorteilhaft, das PlattendickenmaB 
so zu wahlen, daB beim Pressen das Wabenmaterial ge- 
rade nicht eingeknickt wird. 40 

Das beschriebene Verfahren kann statt mit einer oder 
mehreren Einzelpressen, die im Takt beschichtet wer- 
den, selbstverstandlich auch ohne weiteres vom Fach- 
mann auf einen kontinuierlich arbeitenden Bandlamina- 
tor ubertragen werden, an dessen Ausgang schlieBlich 45 
die Trennung in Plattenabschnitte erfolgt 

Patentanspruche 

1. Plattenmaterial (P, P*), das aus mehreren Lagen 50 
Karton (Kl, Kl*; K2, K2*, K3) oder Pappe unter 
Einfiigung von einem Bindemittel (B) zu Laminat 
verpreBt ist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Plattenmaterial einen Kern (W) aus expandiertem 
Papierwabenmaterial (W) enthalt, das mit einem 55 
Naturtrankstoff, der ein wasserbasierter Kaltleim 
ist, behandelt und getrocknet verfestigt ist und des- 
sen Wabenzellen (WZ) beidseitig jeweils mit meh- 
reren Lagen beleimten Karton (Kl f Kl*, K2, K2*) 
verpreBt sind, der im kalten, trockenen Zustand 60 
verfestigt ist 

2. Plattenmaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Karton (Kl, Kl*; K2, K2*, 
K3) ein Flachengewicht von 350—380 g/gm und ei- 
ne Dicke von ca. 0,57 mm aufweist 65 

3. Plattenmaterial nach einem der vorstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Leim 
ein Schmelzleim oder ein Kaltleim aus Starke ist 
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und geringe Mengen Polyalkohol und Polyacetat 
enthalt 

4. Plattenmaterial nach Anspruch 3, dadurch ge-- 
kennzeichnet, daB der Leim vor der Anwendung 
etwa 50% Wasseranteil enthalt. 

5. Plattenmaterial nach einem der vorstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das ferti- 
ge, getrocknete Plattenmaterial (P, P*) etwa 10% 
Bindemittel (B) enthalt 

6. Plattenmaterial nach einem der vorstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Kar- 
ton (Kl, Kl*; K2, K2*. K3) und/oderdas Papierwa- 
benmaterial (W) aus Recyclingmaterial besteht 

7. Plattenmaterial nach einem der vorstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB dasselbe 
mindestens einseitig mit einer Sperrholzschicht 
(SF) und/oder einem Furnier (F) verleimt und ver- 
preBt ist 

8. Verfahren zur Herstellung von Plattenmaterial 
nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Papierwabenmaterial (W) mit einem 
Naturtrankstoff getrankt expandiert und getrock- 
net wird und als ein verfestigter Wabenkern (W) 
mit Kartonlagen (Kl, Kl*, K2, K2*) und ggf. mit 
einer Sperrholzschicht (SF) und/oder mit einem 
Furnier (F) jeweils mit Kaltleim beleimt und lagen- 
weise aufeinandergeschichtet in eine Presse einge- 
bracht wird und dieses Schichtmaterial fur eine 
vorgegebene Zeit einer Kaltpressung unterzogen 
wird, worauf eine beabstandete Stapelung und 
Trocknung erfolgt 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die KaltpreBzeit ca. 2 bis 3 Minuten 
betragt 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei der Kaltpressung die 
PreBbacken auf ein vorgegebenes Plattendicken- 
maB zusammengefahren werden, das etwas kleiner 
als die Gesamtdicke des Wabenkerns (W) mit den 
Kartonlagen (Kl, Kl*, K2, K2*) und ggf. den Sperr- 
holzschichten (SF) und/oder ggf. den Furnierlagen 
(F) vor der Verpressung ist 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Plattenmaterial 
(P) fur eine vorgegebene Zeit einer ersten PreBpha- 
se mit einer Heiztemperatur entsprechend der Ver- 
dampfungstemperatur der Bindemittelfeuchtigkeit 
bei dem jeweiligen PreBdruck unterzogen wird und 
danach einer eine vorgegebene Zeit dauernden 
Entluftungs- und Trocknungsphase ausgesetzt 
wird, worauf eine zweite, kalte PreBphase fiir eine 
vorgegebene Zeit und die anschlieBende beabstan- 
dete Stapelung und Nachtrocknung folgt 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entluftungs- und Trocknungspha- 
se etwa 15 Sekunden dauert 

13. Verfahren zur Herstellung von Plattenmaterial 
nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Papierwabenmaterial (W) mit einem 
Naturtrankstoff getrankt, expandiert getrocknet 
und verfestigt wird und als ein Wabenkern (W) mit 
Karton (Kl, Kl*; K2, K2*, K3) und ggf. mit einer 
Sperrholzschicht (SF) und/oder einem Furnier (F) 
lagenweise unter EinschluB von Schmelzleim auf- 
einandergelegt und einer HeiBpressung so lange 
unterzogen wird, bis der Schmelzleim vollstandig 
aufgeschmolzen ist, wonach eine Stapelung des 
Plattenmateriais und eine Abkiihlung zur Verfesti- 
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ten, aufeinander gestapelt sind. Es werden dann mit ei- 
nem PreBvorgang gleich mehrere Platten gefertigt. 

Bei einem Warmpressen ist es vorteilhaft, wenn auch 
die dazwischenliegenden Trennplatten beheizt werden. 

Vorzugsweise werden die trennenden Metallplatten 
wahrend der Entltiftungs- und Trocknungsphase von- 
einander beabstandet gehaiten, um eine bessere Beluf- 
tung und schnellere Trocknung zu erreichen. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren findet die 
Verfestigung des Plattenmaterials somit nicht in der 
Presse sondern erst beim Abkiihlen oder Trocknen statu 
Dies verhindert, daB der beim Pressen entstehende 
Dampf die Bindewirkung des Leims herabsetzt oder 
zerstort Es hat weiterhin den Vorteil, daB die Gesamt- 
zeit in der Presse relativ kurz gehaiten wird, so daB die 
Produktionsrate pro Presse relativ hoch ist. Es muB 
dann nur entsprechender Raum fur die Trocknung und 
Lagerung vorhanden sein. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstel- 
lung von Piattenmaterial mit einem Schmelzleim wird 
der Karton von mindestens einer Rolle abgezogen oder 
von einem Stapel entnommen, auf ein PiattenmaB zuge- 
schnitten, lageweise unter EinschluB des Leims aufein- 
andergelegt und einer HeiBpressung so lange unterzo- 
gen, bis der Schmelzleim vollstandig aufgeschmolzen ist, 25 
wonach eine Stapelung und Abkuhlung zur Verfesti- 
gung erfolgt. 

Auch hier erfolgt die Verfestigung somit nicht in der 
Presse sondern erst beim Abkiihlen oder Trocknen. 

Die Verfestigung des expandierten Wabenkerns vor 
dem Belegen und Verpressen mit dem Kartonlagen 
wird dadurch erreicht, daB das Wabenmaterial mit ei- 
nem Naturtrankstoff, vorzugsweise wasserbasiertem 
Kaltleim, behandelt wird und dann getrocknet wird 

Vorzugsweise werden bei der Kaltpressung die PreB- 
backen hierbei auf ein vorgegebenes PlattendickenmaB 
zusammengefahren, das etwas kleiner ist als die Ge- 
samtdicke des Wabenkerns mit den Kartonlagen und 
ggf. den Sperrholzschichten und/oder ggf. den Furnier- 
lagen vor der Verpressung. 

Bei entsprechend geformten PreBwerkzeugen bzw. 
bei der Herstellung von Platten mit Wabenkern, auch 
mit einem entsprechend vorgeformtem expandierten 
Papierwabenkern, ist es selbstverstandlich auch mog- 
lich, derartiges Piattenmaterial mit einer vorgegebenen 
gewunschten Form zu erzeugen. 

Die Erfindung wird im folgenden an einigen Ausfiih- 
rungsbeispielen unter Hinweis auf die beigefugten 
Zeichnungen naher erlautert Es stellen dar: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht mit Teilschnitt ei- 
nes Stuck Plattenmaterials mit einem Kern aus expan- 
diertem Papier wabenmaterial und ober- und unterseitig 
jeweils zwei Lagen beleimten Karton, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Deckseite 
des Plattenmaterials, bestehend aus zwei Lagen Karton 
und einer Dekorschicht aus Furnier, 

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer Deckschicht 
des Plattenmaterials aus drei Lagen Karton und einer 
Dekor- Deckschicht aus Sperrholz. 

GemaB einem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 weist 
das Piattenmaterial (P t P*) einen Kern ( W) aus expan- 
diertem Wabenmaterial (W) auf. Die Wabenzellen (WZ) 
sind jeweils beidseitig mit mehreren, vorzugsweise zwei, 
Lagen beleimten Karton (Kl*, K2*) verpreDt und im 
kalten trockenen Zustand verfestigt 

Das erfindungsgemaBe Piattenmaterial (P, P*) be- 
steht deckseitig aus mehreren Lagen Karton (Kl, Kl*; 
K2, K2*, K3), Pappe od. dgL welche unter Einfiigung 
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von einem Bindemittel (B) zu Laminat verpreBt herge- 
stellt ist 

Der rohe Karton (Kl, Kl*; K2, K2*. K3) ist weitge- 
hend leimfrei und besteht im wesentlichen aus ieimfreier 
Zellulose. Hierbei handelt es sich vorzugsweise um re- 
cyceltes Material. Der Karton (Kl, Kl*; K2, K2*. K3) 
hat in den vorliegenden Ausfuhrungsbeispielen ein Fla- 
chengewicht von 350 bis 380 g/m 2 und weist eine Dicke 
von ca. 0,57 mm auf. 

Bei dem Bindemittel (B) handelt es sich um einen im 
wesentlichen aus einem Naturstoff bestehenden Leim. 
Dieser Leim kann sowohl ein Schmelzleim als auch ein 
Kaitleim sein und ist vorzugsweise aus Starke, insbeson- 
dere Mais- oder Kartoffelstarke, hergesteilt Er enthalt 
geringe Mengen Polyalkohol und Polyacetat Vor der 
Anwendung enthalt der Leim ca. 50% Wasseranteil Der 
Leim kann sowohl als langzeitstabile Emulsion oder 
kurz vor der Verwendung als kurzzeitstabile Dispersion 
ohne Stabilisatoren aufbereitet ein. 

Das fertige Piattenmaterial (P, P*) enthalt ungefahr 
10% Bindemittel (B). 

Auch das Papierwabenmaterial (W) besteht aus Recy- 
clingmaterial und ist mit einem Naturtrankstoff, z. B. 
wasserbasiertem Kaltleim, behandelt und getrocknet 
verfestigt. 

GemaB den Ausfuhrungsbeispielen nach Fig. 2 und 
Fig. 3 kann das Piattenmaterial (P, P*) deckseitig auch 
zumindest einseitig mit einer Sperrholzschicht (SF) oder 
einem Furnier (F) verleimt und verpreBt sein, um so eine 
entsprechende Dekor-Oberflache zu erhalten. Alterna- 
tiv kann das Material (P, P*) nattirlich auch lackiert 
werden oder kunststoffbeschichtet werden, sofern dies 
gewunscht wird. 

Zur Herstellung des Plattenmaterials (P, P*) werden 
folgende erfindungsgemaBe Verfahren verwendet 

Bei einem Bindemittel (B) in Form von wasserbasier- 
tem Kaltleim wird der Karton (Kl, Kl*; K2, K2*, K3) 
von einer Rolle abgezogen, dann mit dem Kaltleim be- 
leimt und auf ein PiattenmaB zugeschnitten. Diese La- 
gen werden dann aufeinandergelegt und etwa 2 bis 
3 Minuten verpreBt 

AnschlieBend werden die fertigen Platten (P) zur 
Trocknung voneinander beabstandet gestapelt und be- 
luftet 

Um mehrere Platten (P) gleichzeitig pressen zu kon- 
nen, konnen diese beim Pressen unter EinschuB von 
Trennmaterial, insbesondere Antihaftfolie oder Metall- 
platten, auch aufeinandergestapelt sein. 

Um die Trocknungs- und Beluftungszeit zu verkur- 
zen, kann das Piattenmaterial (P, P*) zunachst auch fur 
einige Minuten einer ersten PreBphase mit einer Heiz- 
temperatur entsprechend der Verdampfungstempera- 
tur der Bindemittelfeuchtigkeit bei dem jeweiligen 
PreBdruck unterzogen werden. Danach wird das Piat- 
tenmaterial (P, P*) etwa 15 Sekunden einer Entluftungs- 
und Trocknungsphase ausgesetzt AnschlieBend foigt 
dann eine zweite kalte PreBphase fur einige Minuten 
und schlieBlich die beabstandete Stapelung und Nacht- 
rocknung. 

Werden bei diesem Verfahren mehrere Platten (P) 
gleichzeitig in einer Presse gepreBt, so werden vorzugs- 
weise die trennenden Metallplatten wahrend der Entliif- 
tungs- und Trocknungsphase voneinander beabstandet 
gehaiten. Als Trennplatten bietet sich hier auch an, evtl. 
beheizbare Metallplatten zu verwenden. 

Bei Verwendung von Schmelzleim als Bindemittel (B) 
wird der Karton (Kl, Kl*; K2, K2* f K3) von einer Rolle 
abgezogen und mit dem Schmelzleim beleimt Anschlie- 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Plattenmaterial, insbeson- 
dere fur die Mobelherstellung, das aus mehreren Lagen 
Karton, Pappe, od. dgl., die weitgehend leimfrei ist, un- 
ter Einfiigung von einem Bindemittel, das ein im wesent- 
lichen aus einem Naturstoff bestehender Leim ist, zu 
Laminat verpreBt, hergestellt ist 

Die Erfindung betrifft weiterhin Verfahren zur Her- 
stellung des Plattenmaterials. 

Aus der EP 665 099 A2 ist ein Laminatplattenmaterial 
aus recycelbarem Kartonmaterial bekannt das mit Di- 
spersionsleim beschichtet und nach einer HeiBverpres- 
sung und Abkuhlung verfestigt ist Bei geeigneter Aus- 
bildung der Form lassen sich auch gebogene oder raum- 
lich geformte Formteile aus dem Laminat heiBpressen. 

Weiterhin ist aus der EP 648 598 A2 die Herstellung 
von Kartonlaminathohlkorpern bekannt, wobei der 
Karton mit einem Dispersionsleim beschichtet unter 
Spannung auf eine Kernform gewickek wird und von 
dieser abgezogen, verpreBt und anschlieBend getrock- 
net wird. Beim Pressen kann noch eine Abwandlung der 
Wickelform erfolgen. 

Weiterhin ist aus Chem. Abstr. Vol. 105, 1986, 81093u 
ein im wesentlichen auf Starke basierende Dispersions- 
ieber bekannt, der zum Kaltleimen von Karton geeig- 
net ist und umweltfreundlich ist 

Weiterhin ist aus Chem. Abst Vol. 98, 1983, 162748a 
ein Starkekaltleim fur Karton bekannt, der einen Zusatz 
von Polyvinylacetat enthalt 

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines Plat- 
tenmaterials, welches nur aus umweltfreundlichen, na- 
turlichen oder recyceiten Materialien besteht, welches 
selber wieder recycelt werden kann, d. h, in den Materi- 
aikreislauf zuruckgefuhrt werden kann, und welches zu- 
dem auBerst stabil und gleichzeitig sehr leicht ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB das Plattenmaterial einen Kern aus expandiertem 
Papierwabenmaterial enthalt, das mit einem Natur- 
trankstoff, der ein wasserbasierter Kaltleim ist, behan- 
delt und getrocknet verfestigt ist und dessen Wabenzel- 
len beidseitig jeweils mit mehreren, vorzugsweise zwei, 
Lagen beleimten Karton verpreBt sind, der im kalten, 
trockenen Zustand verfestigt ist 

Die Verfahren sind in den Anspriichen 8 bis 13 ange- 
geben. 

Das Plattenmaterial enthalt einen Kern aus expan- 
diertem Papierwabenmaterial, deren Wabenzellen beid- 
seitig jeweils mit mehreren, vorzugsweise zwei, Lagen 
beleimten Karton verpreBt ist, der im kalten trockenen 
Zustand verfestigt ist Derartiges Plattenmaterial bietet 
sich z. B. als Ersatz fur Kuchenarbeitsplatten od. dgl. an. 
Hierzu muBten nur die auBen umlaufenden Kanten ent- 
sprechend mit AbschluBstucken aus Holz, Kunststoff, 
Metall oder Kombination der verschiedenen Materia- 
lien versehen werden. 

Das erfindungsgemaBe Plattenmaterial kann z. B. als 
Ersatz fur Hartfaserplatten in Schrankriickwanden die- 
nen. Diese Hartfaserplatten sind u. a. wegen des stark 
harzhaltigen Leimes nicht ohne weiteres recycelbar. Zu- 
dem betragt der Herstellungspreis einer gleich groBen 
Platte aus dem erfindungsgemaBen Plattenmaterial nur 
ca. ein Drittel des Preises einer herkommlichen Hartfa- 
serplatte. Weiterhin hat das erfindungsgemaBe Platten- 
material den Vorteil, daB beide Seiten glatt sind und, 
nach z. B. entsprechendem Lackieren, als Dekorflachen 
dienen konnen. 

Akernativ kann die Oberflache selbstverstandlich 
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auch mit einer Sperrholzschicht und/oder einem Furnier w 
verleimt und verpreBt werden, so daB auch Naturholz- 
dekore moglich sind. Ebenso ist auch ein Aufziehen von" 
Dekorfolien, von Stoffen oder auch das Aufbringen ei- 
5 ner Beflockung auf die Oberflache moglich. 

Beim Recyceln solcher Platten mit Dekoroberflache 
lassen sich nach einem An- oder Auflosen des Kernma- 
terials die Dekormaterialien leicht abziehen und von der 
Kernmaterialmasse trennen. 
io Das erfindungsgemaBe Plattenmaterial ist daher nicht 
auf die Verwendung von Schrankruckwanden be- 
schrankt, sondern es lassen sich selbstverstandlich auch 
Seitenwande, Frontflachen oder anderes daraus herstel- 
len. Da beim Pressen auch eine andere Formgebung als 
15 die einfache gerade Plattenform moglich ist, konnen aus 
dem Plattenmaterial auch abgerundete Ecken fur M6- 
bel od. dgl. hergestellt werden. 

Der Karton besteht vorzugsweise im wesentlichen 
aus leimfreier Zellulose, insbesondere aus recyceltem 
20 Material, und weist ein Flachengewicht von 350 bis 
380 g/m 2 und eine Dicke von ca. 0,57 mm auf. Der Leim 
ist vorzugsweise ein Schmelzleim oder ein Kaltleim aus 
Starke und enthalt geringe Mengen Polyalkohol und 
Polyacetat Besonders gunstig ist die Herstellung des 
25 Leims aus Kartoffeistarke. Um einen hochwertigeren 
Naturleim zu erhalten, bietet sich insbesondere auch 
Maisstarke an. Vorzugsweise betragt der Wasseranteil 
im Leim vor der Anwendung etwa 50%. 

Das Plattenmaterial enthalt nach der Fertigung im 
30 trockenen Zustand insgesamt etwa 10% Bindemittel. 

Je nachdem ob es sich um Plattenmaterial mit wasser- 
basiertem Kaltleim oder um Plattenmaterial mit 
Schmelzleim handelt, werden unterschiedliche Verfah- 
ren zur Herstellung angewandt 
35 Zur Herstellung von Plattenmaterial mit einem Wa- 
benkern wird der expandierte und verfestigte Waben- 
kern, die Kartonlagen und ggf. die Sperrholzschicht 
und/oder das Furnier mit Kaltleim beleimt und lagen- 
weise aufeinandergelegt in eine Presse eingebracht und 
40 fur eine vorgegebene Zeit einer Kaltpressung unterzo- 
gen, worauf eine beabstandete Stapelung und Trock- 
nung erfolgt Die KaltpreBzeit betragt vorzugsweise 2 
bis 3 Minuten. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist somit auBerst 

45 schneil und damit kostengiinstig. Zudem konnen zum 
Pressen herkommliche bekannte Werkzeuge eingesetzt 
werden. 

Zur Verkurzung der Trocknungszeit wird vorteilhaf- 
terweise das Plattenmaterial fur eine vorgegebene Zeit 

so einer ersten PreBphase mit einer Heiztemperatur ent- 
sprechend der Verdampfungstemperatur der Bindemit- 
telfeuchtigkeit bei dem jeweiligen PreBdruck unterzo- 
gen und danach einer eine vorgegebene Zeit dauernden 
Entluftungs- und Trocknungsphase ausgesetzt, worauf 

55 dann wiederum eine zweite kalte PreBphase fur eine 
vorgegebene Zeit und die anschlieBend beabstandete 
Stapelung und Nachtrocknung folgt Die warme 
PreBphase muB zeitlich so bemessen sein, daB ein aus- 
reichender WarmefluB in den gesamten Materialblock 

60 stattf indet Sie ist damit u. a. abhangig von dem gewahl- 
ten Material, insbesondere der Dicke der Karton- oder 
Papplagen. Die KaltpreBzeit dauert hierbei etwa 2 bis 
3 Minuten. Die Entluftungs- und Trocknungsphase zwi- 
schen den beiden PreBvorgangen betragt vorzugsweise 

65 etwa 15Sekunden. 

Um die Produktionsrate zu erhohen, ist es moglich, 
daB beim Verpressen mehrere Platten unter EinschuB 
von Trennmaterial, z. B. Antihaftfolie oder Metallplat- 
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© Materialkretslauffahiges Plattenmaterial und dessen Herstellungsverfahren 

(§7) Plattenmatatial (P, P"), insbesondere fur die Mobeiharstei- 
lung, das aus mehreron Lagen Karton (K1, K1*; K2, K2\ K3), 
Pappe, o. dgl., unter Einfugung von einem BindemitteJ (B) zu 
Laminat verpre&t, hargestellt ist wobei dec Karton (K1, K1*; 
K2, K2*, K3) und/oder die Pappa weitgehend leimfrei ist und 
das Bindamittel (B) ein im wasentlichan aus einem Natur- 
stoff bestehender Leim ist, der nach dam Verprossan im 
kaftan, trockenen Zustand verfestigt ist. 
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